
     
                                            SST -04
      SZCZEGÓŁOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA

   
                  -  dach                                  kod  CPV  45260000 - 7 
              KONSTRUKCJA  STALOWA  kod CPV  45223000 - 6
                 ROBOTY POKRYWCZE.
1. Wstęp
1.1.     Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegółowej specyfikacji technicznej są wymagania dotyczące wykonania i odbioru 
konstrukcji  dachowych stalowych, pokryć dachowych z blachy wraz z obróbkami blacharskimi w zadaniu 
pod nazwą :„ BUDOWA TARGOWISKA MIEJSKIEGO „
  TŁUSZCZ UL. JANA KIELAKA  - dz.  nr 1194/2, 1195/2, 1196/2, 1197/2, 1198/2, 1194/1, 1199/2, 
1200, 1201, 1202, 1203, 1204, 1205, 1206, 1207, 1208, 1396, 1397

1.2.     Zakres stosowania SST
Szczegółowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu
i realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1.

1.3.     Zakres robót objętych SST
Roboty, których dotyczy specyfikacja, obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na celu 
wykonanie zadaszenia   :
  a/ wykonanie  konstrukcji stalowej pod zadaszenie 
         -  dźwigary stalowe nad częścią handlową wraz z płatwiami dachowymi
     - konstrukcja rusztu pod panele fotowoltaiczne znajdujące się na dachu zadaszenia
         -  słupy  stalowe z rur 2x 219,1 x 12,5       
 b/ pokryć dachowych  z blachy wraz z obróbkami blacharskimi
       - blacha  niskoprofilowa T35
      - świetliki dachowe z poliwęglanu w profilach aluminiowych oparte na wymianie i płatwi - 12 szt
      -  rury spustowe prostokątne 16x8 cm
      -  obróbki dachowe systemowe
c/ poszycie ścian   -  siatka   stalowa  zgrzewana   o wymiarze oczek   3cm  RAL 7046

1.4.     Określenia podstawowe
Określenia podane w niniejszej SST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi normami.

1.5.     Ogólne wymagania dotyczące robót
Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z dokumentacją 
projektową, SST i poleceniami Inżyniera.

2. Materiały

2.1.     Blacha stalowa powlekana  profilowana   TR35 gr 1,0 mm   wg PN-61/B-10245, PN-EN 10203:1998

2.2. Łączniki
Do mocowania  blaszanych stosować gwoździe lub wkręty ocynkowane wg wskazań producenta materiałów 
pokryciowych

2.7.      Stal do wykonania słupów stalowych, dźwigarów ,płatwi, wymianu i stężeń
Do konstrukcji stalowych stosuje się:   
 słupy ze stali gorąco walcowanej   S355 
 dźwigary z profili  zimnogiętych   S355 
 elementy  drugorzędne  - na  stężenia - wyroby walcowane i zimnogięte gotowe  w gatunkach S235  wg 
PN-EN 10025:2002
 profile RK o różnych wymiarach
 profile RO o różnych wymiarach
 pręty gładkie fi 14
 śruby rzymskie
 blacha stalowa występująca w miejscu krzyżowania się profili
 –   ceowniki wg PN-EN 10024:1998

2.8. Poliwęglan   lity  bezbarwny  gr  10 mm   do wykonania świetlików dachowych



    Płyty mogą być gięte zarówno na gorąco jak i na zimno. Dzięki tym właściwościom mogą być one zastosowane
w konstrukcji łukowej okien i sklepieniach dachowych w halach, pasażach, supermarketach i halach sportowych, 
jak również w wyposażeniu ochronnych dla sił porządkowych, urządzeniach ochronnych dla pojazdów 
samochodowych, łodzi motorowych i samolotów.

Grubość płyty[mm] Minimalny promień gięcia

3 600

4 800

5 1000

6 1200

8 1600

Czyszczenie 
Zwykle płyty  poliwęglanowe  można łatwo czyścić przy użyciu wody, mydła i miękkiej gąbki. Ponadto dostępne 
są w handlu również i inne odpowiednie do tego celu środki czystości. Nabywca powinien zażądać od producenta
informacji i wskazówek na temat najlepszych metod stosowanych do czyszczenia tych płyt. 

3. Sprzęt

Do transportu i montażu konstrukcji   należy używać dowolnego sprzętu.
– sprzęt pomocniczy powinien być przechowywany w zamykanych pomieszczeniach.
– stanowisko robocze powinno być urządzone zgodnie z przepisami bhp i przeciwpożarowymi, 

zabezpieczone od wpływów atmosferycznych, oświetlone z dostateczną wentylacją.
Stanowisko robocze powinno być odebrane przez Inżyniera.
Roboty można wykonać ręcznie lub przy użyciu dowolnego typu sprzętu.

4. Transport
Materiały i elementy mogą być przewożone dowolnymi środkami transportu.
Podczas transportu materiały i elementy konstrukcji powinny być zabezpieczone przed uszkodzeniami lub 
utratą stateczności.

5. Wykonanie robót        
 Konstrukcja stalowa   - 

5.1.1.. Kształtowniki zimnogięte.
Wykonywane są jako otwarte (ceowniki, kątowniki, zetowniki) oraz zamknięte (rury kwadratowe i 
okrągłe).
Produkuje się je ze stali konstrukcyjnej węglowej zwykłej jakości S235 i S355. Długości fabrykacyjne 
od 2 do 13 m 

    5.1.1.01.Własności mechaniczne i technologiczne powinny odpowiadać wymaganiom podanym w PN-EN 
10025:2002.

             – Wady powierzchniowe – powierzchnia walcówki i prętów powinna być bez pęknięć, pęcherzy i  
naderwań.

            – Na powierzchniach czołowych niedopuszczalne są pozostałości jamy usadowej, rozwarstwienia i
pęknięcia widoczne gołym okiem.

           –Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne łuski i zawalcowania, wtrącenia niemetaliczne, wżery, 
wypukłości, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatości są dopuszczalne jeżeli:

        –   mieszczą się w granicach dopuszczalnych odchyłek
        –   nie przekraczają 0.5 mm dla walcówki o grubości od 25 mm. 0,7 mm dla walcówki o grubości 

większej.
5.1.1.02. Odbiór stali na budowie powinien być dokonany na podstawie atestu, w który powinien być 
zaopatrzony każdy element lub partia materiału. Atest powinien zawierać:

         – znak wytwórcy
         – profil
         – gatunek stali
         – numer wyrobu lub partii
        – znak obróbki cieplnej.
      Cechowanie materiałów wywalcowane na profilach lub na przywieszkach metalowych.

5.1.1.03. Odbiór konstrukcji na budowie winien być dokonany na podstawie protokółu ostatecznego odbioru 
konstrukcji w wytwórni wraz z oświadczeniem wytwórni, że usterki w czasie odbiorów międzyoperacyjnych 
zostały usunięte.



                  Cechowanie elementów farbą na elemencie.
    5.2.2     Łączniki

Jako łączniki występują: połączenia spawane oraz połączenia na śruby.
1. Materiały do spawania

Do spawania konstrukcji ze stali zwykłej stosuje się spawanie elektryczne przy użyciu elektrod 
otulonych EA-146 wg PN-91/M-69430. Zastępczo można stosować elektrody ER-346 lub ER-546.
Elektrody EA-146 są to elektrody grubootulone przeznaczone do spawania konstrukcji stalowych 
narażonych na obciążenia statyczne i dynamiczne.
Elektrody powinny mieć:
– zaświadczenie jakości
 spełniać wymagania norm przedmiotowych
 opakowanie, przechowywanie i transport winny być zgodne z wymaganiami obowiązujących norm

i wymaganiami producenta.

5.2.3 Śruby
     Do konstrukcji stalowych stosuje się:
     (1) śruby z łbem sześciokątnym wg PN-EN-ISO 4014:2002 średniodokładne klasy 5.8 i 8.8

         · stan powierzchni wg PN-EN 26157-3:1998
· tolerancje wg PN-EN 20898-7:1997
· własności mechaniczne wg PN-EN 20898-7:1997.

     (2) nakrętki sześciokątne wg PN-EN-ISO 4034;2002
· własności mechaniczne wg PN-82/M-82054/09 – częściowo zast. PN-EN 20898-2:1998

    (3) podkładki okrągłe zgrubne wg PN-ISO 7091:2003
    (4) podkładki klinowe do dwuteowników wg PN-79/M-82009
    (5) podkładki klinowe do ceowników wg PN-79/M-82018

Wszystkie łączniki winny być cechowane: śruby i nakrętki wywalcowane cechy na główkach.
5.2.4. Powłoki malarskie

Materiały na powłoki malarskie wg robót malarskich
5.3.1.     Składowanie materiałów i konstrukcji

(1) Konstrukcje i materiały dostarczone na budowę powinny być wyładowywane żurawiami. Do wyładunku 
mniejszych elementów można użyć wciągarek lub wciągników. Elementy ciężkie, długie i wiotkie należy 
przenosić za pomocą zawiesi i usztywnić dla zabezpieczenia przed odkształceniem. Elementy układać w 
sposób umożliwiający odczytanie znakowania. Elementy do scalania powinny być w miarę możliwości 
składowane w sąsiedztwie miejsca przeznaczonego do scalania.
Na miejscu składowania należy rejestrować konstrukcje niezwłocznie po ich nadejściu, segregować i 
układać na wyznaczonym miejscu, oczyszczać i naprawiać powstałe w czasie transportu ewentualne 
uszkodzenia samej konstrukcji jak i jej powłoki antykorozyjnej.
Konstrukcję należy układać w pozycji poziomej na podkładkach drewnianych z bali lub desek na 
wyrównanej do poziomu ziemi w odległości 2.0 do 3.0 m od siebie.
Elementy, które po wbudowaniu zajmują położenie pionowe składować w tym samym położeniu.

(2) Elektrody składować w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczone przed zawilgoceniem.
(3) Łączniki (śruby, nakrętki, podkładki) składować w magazynie w skrzynkach lub beczkach.

5.3.1.     Badania na budowie
5.3.2.. Każda konstrukcja dostarczona na budowę podlega odbiorowi pod względem:

– jakości materiałów, spoin, otworów na śruby,
– zgodności z projektem,
– zgodności z atestem wytwórni
– jakości wykonania z uwzględnieniem dopuszczalnych tolerancji.
– jakości powłok antykorozyjnych.

Odbiór  konstrukcji  oraz  ewentualne  zalecenia  co  do  sposobu  naprawy powstałych uszkodzeń w czasie

transportu potwierdza Inżynier wpisem do dziennika budowy.

5.4.Zadaszenie –  pokrycie , obróbki

   Roboty należy prowadzić zgodnie z dokumentacją techniczną przy  udziale środków, które zapewnią     
osiągnięcie projektowanej wytrzymałości, układu geometrycznego i wymiarów konstrukcji.

5.5.     Krycie blachą    profilowana  TR35, układaną odcinkami dopasowując blachę do kształtu dachu. Należy 
stosować zakłady blachy



5.6.     Obróbki blacharskie
 obróbki blacharskie powinny być dostosowane do wielkości pochylenia połaci,
 roboty blacharskie z blachy powlekanej można wykonywać o każdej porze roku, lecz w temperaturze 

nie niższej od –15°C.
Robót nie można wykonywać na oblodzonych podłożach.

5.7.     Rynny z blachy powlekanej 
 rynny powinny być wykonane z pojedynczych członów odpowiadających długości arkusza blachy i 

składany w elementy wieloczłonowe,
 powinny być łączone w złączach poziomych na zakład szerokości 40mm; złącza powinny być lutowane 

na całej długości,
 rynny powinny być mocowane do deskowania i krokwi uchwytami, rozstawionymi w odstępach nie 

większych niż 50 cm,
 spadki rynien regulować na uchwytach zgodnie z projektem,
 rynny powinny mieć wlutowane wpusty do rur spustowych,

5.8.     Rury spustowe – z blachy jw.
 rury spustowe powinny być wykonane z pojedynczych członów odpowiadających długości arkusza 

blachy i składany w elementy wieloczłonowe,
 powinny być łączone w złączach pionowych na rąbek pojedynczy leżący, a w złączach poziomych na 

zakład szerokości 40mm; złącza powinny być lutowane na całej długości,
 rury spustowe powinny być mocowane do ścian uchwytami, rozstawionymi w odstępach nie większych 

niż 3 m,
 uchwyty powinny być mocowane w sposób trwały przez wbicie trzpienia w spoiny muru lub osadzenie 

w zaprawie cementowej w wykutych gniazdach,
 rury spustowe odprowadzające wodę do kanalizacji powinny być wpuszczone do rury żeliwnej na 

głębokość kielicha.
5.9. Montaż świetlików -  z poliwęglanu w profilach aluminiowych oparte na wymianie i płatwi - 12 szt
5.10.     Badania na budowie
5.10.01. Każda partia materiału dostarczona na budowę przed jej wbudowaniem musi uzyskać akceptacje 
Inżyniera.

6. Kontrola jakości

WYMAGANIA OGÓLNE

Kontrola jakości wykonania elementów stalowych polega na sprawdzeniu zgodności z dokumentacją projektową 
oraz wymaganiami podanymi w normie PN-B-06200 oraz niniejszej ST.
Poszczególne etapy wykonania elementów stalowych są odbierane poprzez sporządzenie odpowiedniego 
protokołu.
Ocena poszczególnych etapów robót potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy. 

MATERIAŁY 

Materiały stosowane do wykonania elementów stalowych podlegają kontroli zgodnie z wymaganiami podanymi w
niniejszej ST.
Kontrola jakości materiałów i wyrobów powinna się odbyć przy odbiorze dostawy od producenta:

 Zgodność wyrobów z zamówieniem i dokumentacją dostawy
 Kompletność i prawidłowość dokumentów jakości
 Stan techniczny wyrobów ( kontrola powierzchni, kształtu, konsystencji), znakowanie i opakowanie
 Ważność terminów gwarancyjnych stosowania

Każda partia dostawy łączników powinna odpowiadać przynależnym zaświadczeniom jakości

ELEMENTY STALOWE

Wykonanie i montaż elementów stalowych podlega kontroli zgodnie z wymogami podanymi w niniejszej ST.
Dopuszczalne odchyłki wymiarowe powinny odpowiadać wymaganiom normy PN-B-06200 oraz warunkom 
podanym w niniejszej ST.

 Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania:

 kontrola stali,
 sprawdzanie elementów stalowych,
 sprawdzanie wymiarów konstrukcji,



 sprawdzanie połączeń,
 sprawdzanie zabezpieczeń antykorozyjnych,

 Kontrola w czasie transportu i na budowie

 sprawdzanie wykonanego oznakowania zgodnego z planem montażu,
 sprawdzanie czy elementy załadowane na środki transportu odpowiadają wymogom skrajni i czy są 

trwale mocowane,
 sprawdzanie zgodności wykonania elementów stalowych z dokumentacją projektową,

 Kontrola w montażu konstrukcji powinna obejmować

 kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpoczęciem montażu, podczas montażu i po jego 
ukończeniu,

 stan podpór oraz śrub fundamentowych i ich usytuowania
 zgodność metody montażu z projektem montażu i spełnienie wymagań bezpieczeństwa pracy
 stan elementów konstrukcji przed montażem i po zamontowaniu
 wykonanie i kompletność połączeń
 kontrolę jakości wykonania z uwzględnieniem dopuszczalnych tolerancji,
 kontrolę jakości powłok antykorozyjnych.

Odbiór konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstałych uszkodzeń w czasie transportu 
potwierdza Inżynier wpisem do Dziennika Budowy.

KONTROLA OCYNKOWANIA ELEMENTÓW STALOWYCH

Kontroli podlegają:
 Sprawdzenie stanu powierzchni
 Badanie przyczepności i równomierności powłoki

Oznaczenie grubości naniesionej powłoki
 7. Obmiar robót

Jednostką obmiarową robót jest:
 dla konstrukcji dachu  - ilość ton wykonanej konstrukcji.

               -     pokrycia  dachu          – m2 pokrytej powierzchni,
         –     dla robót rynny i rury  – 1 m wykonanych rynien lub rur spustowych.
Ilość robót określa się na podstawie projektu z uwzględnieniem zmian zaaprobowanych przez Inżyniera i 
sprawdzonych w naturze.

  8. Odbiór robót

8.1.     Odbiór 
 badania podłoża należy przeprowadzać w trakcie odbioru częściowego, podczas suchej pogody, przed 

przystąpieniem do krycia połaci dachowych,
 sprawdzenie równości powierzchni podłoża (deskowania) należy przeprowadzać za pomocą łaty 

kontrolnej o długości 2 m lub za pomocą szablonu z podziałką milimetrową. Prześwit między 
sprawdzaną powierzchnią a łatą nie powinien przekroczyć 5 mm.

8.2.     Odbiór robót pokrywczych
 Roboty pokrywcze, jako roboty zanikające, wymagają odbiorów częściowych. Badania w czasie 

odbioru częściowego należy przeprowadzać dla tych robót, do których dostęp później jest niemożliwy 
lub utrudniony.

Odbiór częściowy powinien obejmować sprawdzenie:
– podłoża (deskowania i łat),
– jakości zastosowanych materiałów,
– dokładności wykonania poszczególnych warstw pokrycia,
– dokładności wykonania obróbek blacharskich i ich połączenia z pokryciem.
Dokonanie odbioru częściowego powinno być potwierdzone wpisem do dziennika budowy.
 badania końcowe pokrycia należy przeprowadzać po zakończeniu robót, po deszczu.
Podstawę do odbioru robót pokrywczych stanowią następujące dokumenty:
– dokumentacja techniczna,
– dziennik budowy z zapisem stwierdzającym odbiór częściowy podłoża oraz poszczególnych warstw lub

fragmentów pokrycia,
– zapisy dotyczące wykonywania robót pokrywczych i rodzaju zastosowanych materiałów,
– protokóły odbioru materiałów i wyrobów.



Odbiór końcowy polega na dokładnym sprawdzeniu stanu wykonanego pokrycia i obróbek blacharskich i 
połączenia ich z urządzeniami odwadniającymi, a także wykonania na pokryciu ewentualnych zabezpieczeń 
eksploatacyjnych.
8.2.1. Odbiór pokrycia z  blachy
 Sprawdzenie przybicia blachy do deskowania  ( wkręty ),
8.2.2. Odbiór obróbek blacharskich, rynien i rur spustowych powinien obejmować:
 sprawdzenie prawidłowości połączeń poziomych i pionowych,
 sprawdzenie mocowania elementów do deskowania lub ścian,
 sprawdzenie prawidłowości spadków rynien,
 sprawdzenie szczelności połączeń rur spustowych z wpustami.

Rury spustowe mogą być montowane po sprawdzeniu drożności przewodów kanalizacyjnych.

9. Podstawa płatności
Konstrukcje dachowe 

  Płaci się za  m3 wykonanej konstrukcji.
Pokrycie z blachy

Płaci się za ustaloną ilość m2 powierzchni dachu.
Obróbki blacharskie.
Płaci się za ustaloną ilość „m” obróbki wg ceny jednostkowej, która obejmuje:
– przygotowanie,
– zmontowanie i umocowanie w podłożu, zalutowanie połączeń,
– uporządkowanie stanowiska pracy.
 Rynny i rury spustowe
Płaci się za ustaloną ilość „m” rynien wg ceny jednostkowej, która obejmuje:
– przygotowanie,
– zmontowanie, umocowanie i zalutowanie połączeń,

 uporządkowanie stanowiska pracy.

10. Warunki BHP

    Podczas robót montażowych i robót na wysokościach muszą być spełnione warunki zawarte w Dz.U.nr47 z 
dnia 19 marca 2003, poz.401 w sprawie bezpieczeństwa i higieny pracy podczas wykonywania robót 
budowlanych – szczególnie Rozdział 9 – Roboty na wysokościach.

 11.  Przepisy związane

Normy
1 PN-B-03200:1990 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie.
2 PN-B-06200:1997 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru. Wymagania 

podstawowe.
3 PN-EN 10020:2003       Definicje i klasyfikacja gatunków stali.
4 PN-EN 10027-1:1994    Systemy oczyszczania stali. Znaki stali, symbole główne.
5 PN-EN 10027-2:1994    Systemy oczyszczania stali. Systemy cyfrowe.
6 PN-EN 10021:1997       Ogólne techniczne warunki dostawy stali i wyrobów stalowych.
7 PN-EN 10079:1996       Stal. Wyroby. Terminologia.
8 PN-EN 10204+Ak:1997  Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentów kontroli.
9 PN-90/H-01103              Stal. Półwyroby I wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.
10 PN-87/H-01104              Stal. Półwyroby I wyroby hutnicze. Cechowanie.
11 PN-88/H-01105          Stal. Półwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie   i transport.   
12 PN-91/H-93407            Stal. Dwuteowniki walcowane na gorąco.
13 PN-H93419:1997     Dwuteowniki  stalowe równoległościenne IPE walcowane na gorąco. Wymiary.
14 PN-H-93452:1997    Dwuteowniki  stalowe szerokostopowe walcowane na gorąco. Wymiary.
15 PN-H-93400:2003         Ceowniki stalowe walcowane na gorąco. Wymiary.
16 PN-EN 10279:2003  Ceowniki stalowe walcowane na gorąco. Tolerancja kształtu,  wymiarów i 

masy.
17 PN-EN 10056-1:2000   Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali konstrukcyjnej. 

Wymiary.   
18 PN-EN 10056-2:1998 Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali konstrukcyjnej. 

Tolerancja kształtu i wymiarów.
19 PN-EN 10056-2:1998 Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali konstrukcyjnej. 



/Ap 1:2003 (poprawka) Tolerancja kształtu i wymiarów.
20 PN-H-92203:1994 Stal. Blachy uniwersalne. Wymiary.
21 PN-H-92200:1994 Stal. Blachy grube. Wymiary.
22 PN-73/H-92127 Blachy stalowe żeberkowe.
23 PN-76/H-92325 Bednarka stalowa bez pokrycia lub ocynkowana.
24 PN-EN 10219-1:2000 Kształtowniki zamknięte ze szwem wykonywane na zimno ze stali 

konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Techniczne warunki 
dostawy.

25 PN-EN 10219-2:2000 Kształtowniki zamknięte ze szwem wykonywane na zimno ze stali 
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary i 
wielkości statyczne.

26 PN-73/H-93460.00 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte.
27 PN-73/H-93460.01 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte.

Kątowniki równoramienne ze stali węglowej zwykłej jakości o RM do 490 
MPa.

28 PN-73/H-93460.02 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte.
Kątowniki równoramienne ze stali węglowej zwykłej jakości o RM do 490 
MPa.

29 PN-73/H-93460.03 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte.
Ceowniki równoramienne ze stali węglowej zwykłej jakości o RM do 490 
MPa.

30 PN-73/H-93460.04 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte.
Ceowniki równoramienne ze stali niskostopowej o podwyższonej 
wytrzymałości o RM powyżej 490 MPa. 

31 PN-73/H-93460.05 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte.
Kątowniki nierównoramienne ze stali węglowej zwykłej jakości o RM do 490 
MPa.

32 PN-73/H-93460.06 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte.
Kątowniki nierównoramienne ze stali niskostopowej o podwyższonej 
wytrzymałości o RM powyżej 490 MPa.

33 PN-ISO 1891:1999 Śruby, wkręty, nakrętki i akcesoria. Terminologia.
34 PN-ISO 8992:1996 Części złączne. Ogólne wymagania dla śrub, wkrętów, śrub dwustronnych i 

nakrętek.
35 PN-82/M-82054.20 Śruby, wkręty i nakrętki. Pakowanie, Przechowywanie i transport.
36 PN-EN ISO 4014:2002 Śruby z łbem sześciokątnym. Klasy dokładności A i B. 
37 PN-61/M-82331 Śruby pasowane z łbem sześciokątnym.
38 PN-91/M-82341 Śruby pasowane z łbem sześciokątnym z gwintem krótkim.
39 PN-91/M-82342 Śruby pasowane z łbem sześciokątnym z gwintem długim.
40 PN-EN ISO 887:2002 Podkładki okrągłe do śrub, wkrętów i nakrętek ogólnego przeznaczenia. Układ 

ogólny. 
41 PN-ISO 10673:2002 Podkładki okrągłe do śrub z podkładką. Szereg mały, średni i duży. Klasa 

dokładności A. 
42 PN-77/M-82008 Podkładki sprężyste.
43 PN-79/M-82009 Podkładki klinowe do dwuteowników.
44 PN-79/M-82018 Podkładki klinowe do ceowników.
45 PN-EN ISO 3506 Własności mechaniczne części złącznych ze stali nierdzewnych odpornych na 

korozję ( wszystkie arkusze)
46 PN-EN 729-1 ÷ 4 Spawalnictwo – Spawanie metali- Pełne wymagania ..........
47 PN-EN 1011-1÷2 Spawanie – wytyczne dotyczące spawania metali- Część 1........
48 PN-EN 29692 Spawanie łukowe elektrodami otulonymi, spawanie łukowe w osłonach 

gazowych i spawanie gazowe – przygotowanie brzegów do spawania stali.
49 PN-EN ISO 9692-2 Spawanie i procesy pokrewne - Przygotowanie brzegów do spawania-Część 2: 

Spawanie stali łukiem krytym
50 PN-EN 759:2000 Spawalnictwo. Materiały dodatkowe do spawania. Warunki techniczne dostawy

materiałów dodatkowych do spawania. Rodzaj wyrobu, wymiary, tolerancje i 
znakowanie.

51 PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania stali. 
Ogólne wymagania i badania.

52 PN-EN 12070:2002 Materiały dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty i pręty do 
spawania łukowego stali odpornych pełzanie. Klasyfikacja. 



53 PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawania łukiem krytym.
54 PN-67/M-69356 Topniki do spawania żużlowego. 
55 PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatość powierzchni. Wartości 

liczbowe parametrów. 
56 PN-EN ISO 9013:2002 Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja jakości i tolerancje wymiarów 

powierzchni ciętych termicznie (cięcie tlenem).
57 PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady złączy spawanych. Nazwy i określenia.
58 PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwość złączy spawanych. Oznaczenie klas wadliwości na 

podstawie oględzin zewnętrznych.
59 PN-EN 970:1999 Spawalnictwo. Badania nieniszczące złączy spawanych. Badania wizualne.
60 PN-87/M-69776 Spawalnictwo. Określenie wysokości wad spoin na podstawie gęstości 

optycznej na radiogramie.
61 PN-EN 1435:2001 Badania nieniszczące złączy spawanych. Badania radiograficzne złączy 

spawanych.
62 PN-EN 1712:2001 Badania nieniszczące złączy spawanych. Badania ultradźwiękowe złączy 

spawanych.
63 PN-87/M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwości złączy spawanych na podstawie 

radiogramów. 
64 BN-89/1076-02 Ochrona przed korozją. Powłoki metalizacyjne cynkowe i aluminiowe na 

konstrukcjach stalowych, staliwnych i żeliwnych. Wymagania i badania.
65 ISO 1459 Cynkowanie ogniowe
66 PN-EN ISO 1461 Powłoki cynkowe nanoszone na stal metodą zanurzeniową (cynkowanie 

jednostkowe) – Wymagania i badania

PN-EN 10230-1:2003 Gwoździe z drutu stalowego.
PN-ISO 8991:1996 System oznaczenia części złącznych. 

                    PN-61/B-10245                  Roboty blacharskie budowlane z blachy stalowej ocynkowane i cynkowej.             
Wymagania i badania techniczne przy odbiorze.
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